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1...PLAN "A" 

stoffschltissig verbunden sind. 



(57) Abstract: The invention 
relates to a control panel (1), 
especially for motor vehicles. Said 
control panel has a frame structure 

(3) consisting of linear elements 
(2), regions (4) of the frame 
structure, defined by the linear 
elements, being partially sealed 
by means of plastic plate elements 
(5). Said plastic plate elements are 
connected to the linear elements 
with a material fit. The inventive 
design provides an integrally 
rigid control panel which can 
be produced in a simple and 
economical manner, and requires 
no costly, local reinforcements. 

(57) Zusammenfassung: Die 
vorliegende Erfindung betrifft 
eine Instrumententafel (1), 
insbesondere fiir Kraftfahr- 
zeuge. Diese weist eine aus 
linienformigen Elementen (2) 
aufgebaute Rahmenstruktur (3) 
auf, wobei von linienformigen 
Elementen begrenzte Bereiche 

(4) der Rahmenstruktur 
zumindest bereichsweise mit 
Kunststoffplattenelementen (5) 
verschlossen sind, wobei die 
Kunststoffplattenelemente mit 
dem linienformigen Elementen 
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Durch die erfindungsgemasse Konstruktion wird es meglich, eine ganzheitlich steife Instrumententafel vorzusehen, welche leicht- 
bauend und kostengiinstig her stellbar ist und keine aufwendigen lokalen Verstarkungen mehr bendtigt. 
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Instruraententaf el sowie Verfahren 
zu deren Herstellung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Instrumenten-. 
5 tafel sowie ein Verfahren zu deren Herstellung, 



Es sind verschiedene Ausf uhrungsf ormen von Instruraen- 
tentaf eln fur Kraf tf ahrzeuge bekannt. 

10 Ublicherweise sind Instrumententaf eln z.B. auf einem 

zwischen den A-Saulen eines Kraf tf ahrzeuges angeord- 
neten Quertrager befestigt. Hierzu weisen die Instru- 
mententaf eln selbst meist noch eine zus&tzliche Tra- 
gerstruktur auf, auf welchem sich eine Halle aus 

15 meist spritzgegossenem Kunststoff abstiitzt, welche 

f ahrzeuginnenraumseitig mit einer Dekorschicht belegt 
sein kann. 



20 



Der Nachteil von diesen bekannten Instrumententaf eln 
liegt darin, dass diese aufgrund ihres oben geschil- 
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10 



derten Aufbaus recht gewichtsintensiv sind und trotz- 
dem angesichts der sie angreif enden Lasten stellen- 
weise trotzdem unterdimensioniert oder iiberdimensio- 
niert sind, so dass es z.B. zu ungewtinschten Brtichen 
der Instrumententaf el bei einer Kollision koinmen 
kann. Besonders wesentlich ist allerdings der Ge- 
wichtsaspekt, wobei der iibliche Quertrager auBerdem 
fur ein hohes Fahrzeuggewicht sorgt, da er allein 
z.B. 6 - 8 kg schwer sein kann. 



Zur Versteifung der Instrumententaf el ist es bisher 
ublich gewesen, stellenweise flachige Verstarkungen 
anzubringen, etwa an besonders belasteten Stellen wie 
Airbagdurchgangsof f nungen etc. Hierdurch ergibt sich 

15 allerdings das Problem, dass die Anbindung von z.B. 

Metallverstarkungsblechen an ein Kunststof f teil rela- 
tiv aufwendig sein kann. So kann aufterdem z.B. durch 
den unterschiedlichen Warmeausdehnungskoef f izienten 
des Metallbleches sowie des daran anliegenden Kunst- 

20 stoffes es zu Verwolbungen in der Instrumententaf el 

kommen, welche f ahrerraumseitig sichtbar sind und so- 
mit eine Qualitatseinbufie darstellen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
25 zugrunde, eine Instrumententaf el sowie ein Verfahren 

zu deren Herstellung zu schaffen, welche garantieren, 
dass einerseits hoch belastbare Instrumententaf el ge- 
geben ist und diese auJierdem leichtgewichtig, kosten- 
gunstig und sicher ist. 

30 

Diese Aufgabe wird durch eine Instrumententaf el nach 
Anspruch 1 sowie durch ein Herstellungsverf ahren nach 
Anspruch 8 gel5st. Dadurch, dass bei der erfindungs- 
gemaBen Instrumententaf el eine aus linienf ormigen E- 
35 lementen aufgebaute Rahmenstruktur gegeben ist, wobei 

von linienformigen Elementen begrenzte Bereiche der 
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Rahmenstruktur zumindest bereichsweise mit Kunst- 
stof fplattenelementen verschlossen sind, wobei die 
Kunststof fplattenelemente mit den linienf ormigen Ele- 
menten stof f schliissig verbunden sind, wird diese Auf- 
5 gabe in Bezug auf die Instrumententaf el gelost. 

Die Rahmenstruktur wird hierbei so berechnet, dass 
die auf die Instrumententaf el einwirkenden Krafte 
hauptsachlich durch deren geeignete Struktur aufge- 
fangen werden. Hierzu tragen selbstverstandlich . auch 
die Kunststof fplattenelemente bei, welche auch zu ei- 
ner Versteifung der Instrumententaf el beitragen, da 
sie in ihren Randbereichen mit den linienf ormigen 
Elementen stof f schlussig verbunden sind. Unter stoff- 
schlussiger Verbindung ist hierbei primar ein Um- 
schmelzen bzw. Anschmelzen von fliissigem Kunststof f 
an die linienf ormigen Elemente gemeint. Alternativ 
sind unter der stof f schliissigen Verbindung allerdings 
auch z.B. Schweifiverf ahren bzw. weitere Verfahren der 
"chemischen Verschmelzung", etwa mit Kunststof fharzen 
gemeint. Die Kunststof fplattenelemente werden hierbei 
vorzugsweise in einem Spritzgussverf ahren als fliissi- 
ger Kunststoff in ein entsprechendes Formwerkzeug 
eingebracht, in welchem die linienf ormigen Elemente 
bereitgestellt sind. 

Mit der erf indungsgemaJien Instrumententaf el wird so- 
mit erstmals eine "ganzheitliche" Verstarkung der ge- 
samten Instrumententaf el erreicht, im Gegensatz zu 
30 bisher ublichen lediglich lokalen Verstarkungen. 

Hierbei bietet sich bei der Auslegung der erfindungs- 
gemaften Rahmenstruktur auch ein besonderes Verfahren 
an, welches eine auf die Belastung abgestimmte Kon- 
struktion der Instrumententaf el ermoglicht. 

35 

Zunachst wird hierbei der ganze Cockpitbereich als 
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ein "grofler Quader" gesehen. Auf diesen Quader werden 
die Lasten definiert (z.B. "Missbrauchskraf te" , wie 
sie bei der Airbagausldsung bzw. ein "Mantelricht- 
test" an dem Lenkrad entstehen konnen) . Dann werden 
5 aulierdem Bereiche definiert, in denen ein Freiraum 

liegen sollte, also Bereiche, in denen der Quader 
"ausgeschnitten" sein muss, urn z.B, FuBraum f tir Fahr- 
zeuginsassen zu schaffen. Dort kann sich dann keine 
Struktur befinden. Bei der dann stattf indenden Ausle- 

10 gung der Profile wird der Hauptkraf tf luss im verblei- 

benden Quader bestimmt. Hieran wird ein angepasstes 
"Gitterprof il" modelliert. Entlang dieser Gitterli- 
nien werden dann linienf ormige Elemente einer Rahmen- 
struktur angeordnet. Zusatzlich wird in den Bereichen 

15 zwischen den linienf ormigen Elementen bzw. "Kraft- 

flusslinien" iiberspannende Bereiche vorgesehen, hier 
die erf indungsgemaflen Kunststof fplattenelemente . Auf 
diese Art wird eine optimierte Tragerstruktur erhal- 
ten, welche lediglich dort existiert, wo sie aus 

20 Kraf tegrunden wirklich notig ist. Vorteilhaft hieran 

ist, dass Verstarkungen sich dann nur dort befinden, 
wo sie tatsachlich gebraucht werden, durch die opti- 
mierte Auslegung Gesamtgewicht des Kraf tf ahrzeuges 
eingespart wird, unter Umstanden sogar ein Quertrager 

25 sich einsparen lasst, sich Kosten einsparen lassen 

und mehr Bauraum zur Verfugung steht. Hierdurch wird 
mehr nutzbarer Raum im Cockpitbereich erzeugt, z.B. 
fur Klimagerat, Elektronikkomponenten, Ablageboxen; 
dadurch entsteht ein hoherer Gestaltungsspielraum 

30 beim Entwurf der Instrumententaf el . 

Das erf indungsgemafie Verfahren zur Herstellung einer 
Instrumententaf el sieht vor, dass linienf ormige Ele- 
mente in einem Formraum eines Spritzguss-, Press- 
35 oder Schaumwerkzeuges eingelegt werden und anschlie- 

iiend in dem . Werkzeug, unter Bildung der Instrumenten- 



WO 2004/050409 




PCT/EP2003/013509 



tafel, mit Kunststoff (welcher primar die spateren 
Kunststof fplattenelemente bildet) zumindest bereichs- 
weise umgeben werden. Bei den erf indungsgemaiien 
Spritzgussverf ahren findet hierbei eine UmSchmelzung 
der linienf ormigen Elemente stattj bei Abkiihlung des 
Spritzgusskunststof f es ergibt sich eine stof f schlus- 
sige Verbindung, ahnliche Verhaltnisse werden bei ei- 
nem Presswerkzeug erreicht. Bei einem Schaumwerkzeug 
wird z.B. mittels mehrerer Komponenten ein Schaumvor- 
gang in Gang gebracht, wodurch z.B. eine PU-Schaum- 
Ausschaumung des Werkzeuges bzw. seines Formraums 
stattfindet, diese umgibt zumindest bereichsweise auf 
die linienf ormigen Elemente, so dass auch hier eine 
stof f schlussige Verbindung zwischen linienf ormigen 
Elementen und dem ausgeschaumten Kunststoff nach des- 
sen Erharten entsteht. 

Vorteilhafte Weiterbildungen . der in den Hauptanspru- 
chen genannten Gegenstande werden in den anhangigen 
20 Anspruchen angegeben. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Instrumententafel 
sieht vor, dass der Querschnitt der linienf ormigen 
Elemente im in der Instrumententafel verbauten Zu- 

25 stand U-formig, rund f oval oder mehreckig ist. Es 

konnen hier prinzipielle geschlossene oder offene 
Querschnitte zur Anwendung kommen. Es ist hierbei zu 
beachten, dass die linienf Srmigen Elemente im verbau- 
ten Zustand auch zur Fuhrung von Kabeln bzw. zur 

30 Luft fuhrung dienen konnen. Insbesondere vorteilhaft 

ist z.B. ein U-Profil, welches zur Aulienseite der In- 
strumententafel hin of fen ist, so dass z.B. Kabel- 
strange von aufien leicht zuganglich in dieses U- 
Profil eingelegt werden konnen. 

35 

Neben Profilen mit einfachen (Endlos-) Querschnitt s- 
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formen sind auch kompliziertere Strukturen verwend- 
bar, wenn spezielle Auf gabenbereiche erfullt werden 
sollen. So ist es z.B. moglich, dass das linienf ormi- 
ge Element ein Streifen einer Bienenwabensandwich- 
5 struktur ist. Hierbei werden z.B. mehrere nebeneinan- 

der liegende Bienenwaben-Achtecken vorgesehen, welche 
zwischen zwei Deckplatten eingeschlossen sind. Somit 
ergibt sich eine sehr leicht bauende Struktur mit 
sehr guten Festigkeitswerten. 

10 

Eine besondere Art, die Anbindung des angespritzten, 
angeschmolzenen oder umspritzten Kunststoffes an die 
linienf ormigen Elemente zu erreichen, ist z.B., dass 
die linienf ormigen Elemente an ihrer Auflenseite spe- 

15 zielle Stege aufweisen. Diese dienen zun&chst einmal 

der Versteifung des linienf ormigen Elementes selbst, 
es ist aber hierdurch auch eine VergroBerung der An- 
koppelflache an den zu umspritzenden Kunststoff gege- 
ben. Es hat sich gezeigt, dass aus Stabilitatsgriinden 

20 es besonders gunstig ist, die Stege jeweils geneigt 

(z.B. 45°) zur Hauptverlauf srichtung . des linienf ormi- 
gen Elementes selbst anzuordnen, um so eine hochst- 
mogliche Stabilitat und Einbindung des linienf ormigen 
Elementes in die Instrumententaf el zu erreichen. 

25 

Als Materialien fur die linienf ormigen Elemente kom- 
men vielfaltige Materialien in Betracht. Zunachst 
konnen die linienf ormigen Elemente aus Metallblech, 
etwa Stahlblech, gelochtem Metallblech oder z.B. aus 

30 Aluminium oder Magnesium bestehen. Selbstverstandlich 

ist es aber auch moglich, Fasermaterialien vorzuse- 
hen. Es konnen hierbei prinzipiell streif enf ormige 
Gewebe bzw. Gewirke eingesetzt werden, welche erst im 
Umspritzungsvorgang ihre voile Festigkeit entfalten. 

35 Es ist auch m5glich, dass die linienf ormigen Elemente 

aus Endlosfasern verbaut werden. Dies sind z.B. Rohre 
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aus Endlosf asern, als Grundfasern kommen hier Glasfa- 
sern oder auch Kohlef asern zur Anwendung^ welche z.B. 
bereits vor dem Verspritzen mit einem thermoplasti- 
schen Kunststoff gebunden sind. Durch das anschlie- 
5 Jiende Umspritzen mit dem Kunststoff, welche die spa- 

teren Kunststof fplattenelemente bildet, ergibt sich 
eine besonders gute Verschmelzung dieser linienf Grmi- 
gen Elemente in der Gesamtstruktur . 

Die Kunststof fplattenelemente konnen aus verschiede- 
nen Kunststof fen gebildet sein. Z.B. ist es moglich, 
dass diese aus einem thermoplastischen Kunststoff ge- 
bildet sind, z.B. aus PP30LGF, einem Polypropylen- 
Werkstoff r welcher Langf aseranteile besitzt. Diese 
Langf aserteile sind Glasfasern, beim erf indungsge- 
maften Spritzgussverf ahren haben diese Glasfasern vor- 
zugsweise eine Lange von 10 mm, bei dem erf indungsge- 
ma/ien Pressverf ahren vorzugsweise eine Lange von 25 
mm. Alternative Kunststof fe hierzu sind z.B. Polyami- 
de PA, ABS , PC, ABS/PC, Polyinide, PEEK, PEU, PPS, 
PEI, PSU, PESU, PPSU und PTFE. Selbstverstandlich 
sind auch andere Kunststoffe, etwa duro-plastische 
Kunststoffe moglich. 

25 Die erf indungsgemalie Instrumententaf el hat den Vor- 

teil, dass sie einen "ganzheitlichen" Ansatz bei der 
Stabilitat der Instrumententaf el verf olgt . Es werden 
keine lediglich lokalen Verstarkungen eingebracht, 
sondern die Gesamtstruktur hat die angestrebte Stei- 

30 figkeit. Der erf indungsgemafi gebildete Trager kann 

zusatzlich, wenn dies aus Ssthetischen Grunden ge- 
wunscht wird, mit einer zu dem Kraf tf ahrzeuginnenraum 
hin angeordneten Dekorschicht belegt sein. Dies kann 
z.B. eine Slush-Haut, Leder oder auch ein Kunststoff- 

35 gewebe, Textil, Giefihaut, Spruhhaut sein. Vorteilhaft 

hierbei ist auf jeden Fall, im Gegensatz zu bekannten 
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Konzepten, dass die Dekorschicht direkt auf eine tra- 
gende Struktur geklebt werden kann, es sind keine zu- 
satzlichen Bauelemente, wie etwa Querverstrebungen 
zwischen einem Quertrager eines Kraf tf ahrzeuges und 
5 einer tragenden Kunststof fhaut fur die Dekorschicht 

notig- 

Das erf indungsgemafie Verfahren zur Herstellung einer 
Instrumententaf el hat verschiedene vorteilhafte Aus- 
10 gestaltungen. 

So ist es z.B. moglich, dass die linienf ormigen Ele- 
ment e als vorher praktisch vollstandiger Rahmen in 
das Formwerkzeug eingelegt werden. Dies ist z.B. mog- 
15 lich, wenn ein vorgef ertigter Metallrahmen in ein 

Formwerkzeug eingelegt wird. 

In Bezug auf die Herstellungskosten ist es vorteil- 
hafte dass die linienf ormigen Element e jedoch als 

20 Einzelstucke in das Formwerkzeug eingelegt werden. 

Hierzu konnen z.B. von einem Endlosmaterial (z.B. ei- 
nem Rohr aus Fasermaterialien) Stiicke abgetrennt wer- 
den, welche dann einzeln in das Formwerkzeug einge- 
legt werden und erst beim Umspritzen mit dem in das 

25 Formwerkzeug eingesprit zten Kunststoff einen fertigen 

Rahmen bilden. 

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, 
dass Streifen aus einem Fasermaterial , etwa einem Ge- 

30 webe, einem Vlies oder dergleichen, in eine Vertie- 

fung einer ersten Formhalfte eines Spritzgusswerkzeu- 
ges eingelegt werden und anschlieflend eine zweiten 
Formhalfte, welche eine zur Vertiefung korrespondie- 
. rende Auswolbung aufweist, mit der ersten Formhalfte 

35 so in Deckung gebracht wird, dass zwischen beiden zu- 

mindest bereichsweise ein Spalt verbleibt und an- 



WO 2004/050409 




PCT/EP2003/013509 



schlieftend ein Kunststoff in den Formraum einge- 
sprit zt wird. Hierbei wird der Stteifen aus Faserma- 
terial durch das Formwerkzeug selbst (also durch die 
Vertiefung bzw. die Auswolbung der Formhalf ten) in 
5 die richtige Form gebracht und danach umspritzt. Es 

ergibt sich hierdurch eine sehr kostengtinstige Anord- 
nung, welche stabile Querschnitte der linienf ormigen 
Elemente ermoglicht. Zum besseren Fliefien des Kunst- 
stoffes im Bereich des eingelegten Streifens ist es 

10 vorteilhaft , dass zwischen den korrespondierenden 

Vertiefungen bzw. Auswolbungen zusatzlich zur Dicke 
des Streifens nochmals z.B. 2 - 4 mm grofte Spaltraume 
vorgesehen werden. Die Temperatur des Werkzeuges (al- 
so der Formhalf ten) liegt hierbei etwa auf Hohe der 

15 Erweichungstemperatur des zu verspritzenden Kunst- 

stoffes, also z.B. ca . 160°Cbei Polypropylen. 
Selbstverstandlich ist das entsprechende Verfahren 
auch in einem Presswerkzeug moglich. Hierbei wiirde 
das mit thermoplastischem Kunststoff getrankte Gewebe 

20 des Streifens aus Fasermaterial an seine Erweichungs- 

temperatur herangef uhrt , also etwa auch ca. 160 °C 
bei Polypropylen. Die Temperatur des Werkzeugs bzw. 
der Formhalf ten hatte beim Pressen eine Temperatur 
von ca. 70 °C, urn ein bef riedigendes Endprodukt zu er- 

25 halten. 

Die hier gezeigte Erfindung ist insbesondere fur 
Kraft fahrzeuge anwendbar. Es bietet sich hierbei an, 
dass die kraf tauf nehmende Rahmenstruktur der Instru- 

30 mententaf el direkt mit einer Stirnwand und/oder der 

Kraf tf ahrzeugkarosserie verbunden ist. Es muss keine 
Verbindung zu einem Quertrager hergestellt werden, urn 
die Instrumententaf el abzusttttzen. Es kann sogar 
durch entsprechend starke Auslegung der Rahmenstruk- 

35 tur erreicht werden, dass auf den Quertrager verzich- 

tet werden kann und somit weiteres Gewicht gespart 
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wird. 



Die Rahmenstruktur konnte zur Luftfuhrung oder Kabel- 
fiihrung dienen. Ebenfalls ware es denkbar, die Rah- 
5 menstruktur als Verteiler der Luft in grofif lachiger 

Ausstromf elder zu nutzen (s. Fig. Id) . 

Weitere vorteilhafte Weiterbildungen werden in den 
iibrigen abhangigen Anspriichen angegeben. 

10 

Die Erfindung wird nun anhand mehrerer Figuren erlau- 
tert. Es zeigen: 

Fig. la eine erfindungsgemaJie Rahmenstruktur , 

15 

Fig. lb eine erf indungsgemalie Instrumententaf el, 



Fig. 1c einen Schnitt gem. Schnittebene A aus 
Fig. lb, 

20 

Fig. Id eine zur Luftfuhrung dienende Rahmenstruk- 
tur mit flachigen Ausstromf eldern im Be- 
reich der Kunststof fplattenelemente, 



25 Fign. 

2a - 2d verschiedene Ausf lihrungsbeispiele von . 

linienf ormigen Elementen im Querschnitt und 
in der Seitenansicht sowie 



30 Fig. 3 einen Querschnitt durch ein erf indungsge- 

mafies Spritzgusswerkzeug zur Herstellung 
einer erf indungsgemafien Instrumententaf el . 



35 



Fig. la zeigt eine erf indungsgemalie Rahmenstruktur 3. 
Diese besteht aus linienf Srmigen Elementen '2, welche 
in Eckpunkten 10 zusammengef iihrt sind. Es sind Berei- 
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che 4 zu sehen, welche von linienf Ormigen Elementen 2 
umgrenzt bzw. eingeschlossen sind. Die in Fig. la ge- 
zeigte Rahmenstruktur ist die Rahmenstruktur einer 
Instrumententaf el fur ein Kraftf ahrzeug. 

5 

In Fig. lb ist eine komplette erf indungsgemafie In- 
strumententaf el 1 gezeigt. Diese weist die (in Fig. 
la aus Verstandlichkeitsgriinden einzeln gezeigte) 
Rahmenstruktur 3 auf mit linienf ormigen Elementen 2 . 

10 Die von den linienf ormigen Elementen 2 begrenzten Be- 

reiche 4 der Rahmenstruktur sind zumindest bereichs- 
weise mit Kunststof fplattenelementen 5 verschlossen. 
Die Kunststof fplattenelementen sind hierbei mit den 
linienf ormigen Elementen 2 stof f schliissig verbunden. 

15 Die stof f schliissige Verbindung wurde hier durch das 

Einspritzen eines thermoplastischen Kunststoffes er- 
reicht, welcher nach seiner Aushartung die Kunst- 
stof fplattenelemente bildet, hierbei kommt es zu ei- 
nem Anschmelzen bzw. Umschmelzen dieses Kunststoffes 

20 an die linienf ormigen Elemente, so dass sich eine 

stof f schliissige Verbindung ergibt . 

Die in Fig. lb gezeigte Instrumententaf el kann zu- 
satzlich mit einer Dekorschicht belegt sein, z.B. ei- 
25 ne'r Schaumfolie, bzw. mit Leder oder einer textilen 

Dekorschicht . 

Die linienf ormigen Elemente 2 sind bei der Ausfuh- 
rungsform nach Fig. lb als U-f5rmige Endlosteile aus 
30 Metallblech ausgefiihrt. 

Dies wird durch den in Fig. lc gezeigten Schnitt ge- 
maii der Schnittebene A sichtbar. Hier ist zu sehen, 
wie die Kunststof fplattenelemente 5 urn den U-formigen 
35 Querschnitt herum gespritzt sind, so dass lediglich 

die offene Flanke des "U" nach aufien hin of fen ist. 
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Hierdurch wird es moglich, z.B. Kabel etc. innerhalb 
des U zu verlegen. Selbstverstandlich konne auch 
nicht dargestellte Verschlusselemente spater an der 
Offenseite des U vorgesehen werden, urn ein Herausrut- 
schen der Kabel 11 zu verhindern. Das Kunststof f plat - 
tenelement besteht aus einem Polyolef in-Verbundmate- 
rial, hier PP30LFG, also ein Polypropylen mit hierin 
eingelegten Fasern mit einer Lange von 10 mm (bei 
Spritzgussverf ahren) und 25 mm (beim Pressverf ahren) . 

Fig. Id zeigt eine aus linienf ormigen Elementen 2 
aufgebaute Rahmenstruktur 3.Diese Rahmenstruktur hat 
zumindest bereichsweise innen hohle linienf ormige E- 
lemente 2, welche an ihrer seitlichen Anbindung zu • 
den Kunststof fplattenelementen 5 Locher zur Luftstro- 
mung aufweisen. Das Kunststof fplattenelement 5 weist 
eine Vielzahl von Ausstromof f nungen zum Kraftfahr- 
zeuginnenraura hin auf , so dass die durch die hohlen 
linienf ormigen Elemente 2 zugefuhrten Luftmassen dif- 
fus und flachig aus den Kunststof fplattenelement 5 
ausstromen konnen . 

Fig. 2 zeigt verschiedene Moglichkeiten fur die Geo- 
metrie von linienf ormigen Elementen. Hierbei ist je- 
25 weils linksseitig der Querschnitt gezeigt und rechts- 

seitig eine Seitenansicht eines Stuckes der jeweili- 
gen Ausf uhrungsf orm des linienf ormigen Elementes . 

In Fig. 2a links ist ein U-formiger Querschnitt ge- 
30 zeigt (wie in Fig. 1c) , allerdings mit dem Zusatz, 

dass beidseitig an den Schenkeln des U noch Stege 2' 
herausstehen . Aus der Seitenansicht rechts in Fig. 2a 
wird klar, dass diese Stege geneigt sind, und zwar urn 
etwa 45° gegeniiber der Horizontalen. Hierdurch ergibt 
35 sich beim Umspritzen mit einem Kunststof fplattenele- 

ment eine noch bessere Anbindung des linienf Srmi gen 
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Elementes an das Kunststof fplattenelement 5. 

In Fig. 2b ist ein kreisf ormiger Querschnitt eines 
linienf ormigen Elementes gezeigt. Aus Fig. 2b rechts 
5 wird klar, dass es sich hierbei um ein "Rohrstuck" 

handelt mit gleichbleibendem Aufiendurchmesser . Dieser 
Rohrquerschnitt kann z.B. aus Metallblech bzw. ge- 
lochtem Metallblech gefertigt sein, es ist selbstver- 
standlich auch moglich, dass es sich hierbei um ein 
10 aus Fasern "gewickeltes" Rohr handelt. 

In Fig. 2c ist ein Flachquerschnitt gezeigt. Hierbei 
ist linksseitig der Rechteckquerschnitt des linien- 
f ormigen Elementes zu erkennen. Dieses kann entweder 
15 aus Kunststoff oder auch aus Metall oder einem Faser- 

material (gewebt oder als Vlies) bestehen. Diese Va- 
riante bietet sich insbesondere fur die spater in 
Fig. 3 gezeigte Herstellungsvariante an. 

20 Schlieftlich zeigt Fig. 2d eine Bienenwabensandwich- 

struktur. Hierbei ist in Fig. 2d rechts eine seitli- 
che Ansicht gezeigt. Hier ist zu sehen, dass senk- 
recht stehende Bienenwabenzellen (achteckig) zu sehen 
sind, welche mit einer oberen und einer unteren Deck- 

25 platte (diese Platte konnte auch ein in thermoplasti- 

schen Kunststoff getranktes Gewebe sein) versehen 
sind. Dies wird aus dem Schnitt B-B, welcher links- 
seitig zu sehen ist f nochmals deutlicher. 

30 Die Herstellung der Instrumententaf el nach er Erfin- 

dung ist auf verschiedene Weisen mdglich. Besonders 
einfach ist es hierzu, dass linienf ormige Elemente in 
einen Formraum eines Spritzgusswerkzeuges eingelegt 
werden und anschlieliend in dem Spritzgusswerkzeug, 

35 unter Bildung der Instrumententaf el , mit Kunststoff 

zumindest bereichsweise umschmolzen werden. Hierbei 
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sieht eine Variante vor, dass die linienf Srmigen Ele- 
mente als vorher fertiger selbsttragender Rahmen 
(welche etwa aussahen, wie der Rahmen in Fig. la) und 
z.B. aus Aluminiumdruckguss besteht, eingelegt wer- 
5 den. 

Es kann jedoch sehr kostengunstig sein, dass die li- 
nienf ormigen Elemente als Einzelstticke in den Form- 
raum eingelegt werden. Hierzu ist eine besonders vor- 
10 teilhafte Herstellvariante vorgesehen, welche in Fig. 

3 nun naher erlautert wird. 

In Fig. 3 ist schematisch der Querschnitt eines 
Spritzgussf ormwerkzeuges gezeigt. Dieses weist eine 
15 erste Formhalfte 8a und dariiberliegend eine zweite 

Formhalfte 8b auf . Zwischen diesen Formhalf ten ist 
ein Formraum 6 gegeben, welcher eine Spalthohe c von 
1-6 mm hat. 

20 Die erste Formhalfte 8a hat eine im Querschnitt etwa 

halbkreisf ormige Vertiefung 9a. Die zweite Formhalfte 
8b hat vertikal fluchtend eine Auswolbung 9b, welche 
eine komplementare Form besitzt, allerdings deutlich 
kleiner ist. Die Vertiefung 9a hat eine Breite im 

25 Querschnitt von a, die Auswolbung 9b im Querschnitt 

eine Breite von b. b ist in Abhangigkeit von c klei- 
ner als a. 

Nun ist es moglich, einen aus einem Fasergef lecht 
30 (Fasergewebe/Faservlies) bestehenden Streifen 7 ent- 

lang der Vertiefung 9a zu legen, so dass dieser im 
wesentlichen den halbkreisf ormigen Querschnitt der 
Vertiefung 9a annimmt. Daraufhin wird dann die zweite 
Formhalfte 8b bis auf den Mindestspalt c herunterge- 
35 fahren. Hiernach kommt es zu einem Sprit zguss eines 

thermoplastischen Kunststoffes in dem Formraum 6, wo- 
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bei der Streifen 7 getrSnkt und auJlerdem in dem Form- 
raum 6 Kunststof fplattenelemente 5 sich bilden. Hier- 
durch ist auf eine sehr kostengunstige Weise eine er- 
f indungsgemafle Instrumententaf el herstellbar . 

5 

Die erf indungsgemaJie Instrumententaf el hat den Vor- 
teil, dass sie aufgrund ihrer Eigenstabilitat (d.h. 
wegen der Rahmenstruktur) deutlich stabiler ist als 
bisherige Instrumententaf eln. Sie kann direkt mit der 
10 Stirnwand und/oder der Kraf tf ahrzeugkarosserie eines 

Kraft fahrzeuges verbunden sein. Es ist nicht mehr no- 
tig, die erf indungsgemaiie Instrumententaf el auf einem 
Quertrager des Kraf tf ahrzeuges abzustutzen. 

15 Im Folgenden sollen nochmals besonders wichtige Punk- 

te der Erfindung einzeln betcpnt werden. 

Es ist besonders vorteilhaft, dass mit der vorliegen- 
den Konstruktion die Integrierung von linienf ormigen 

20 Elementen in Form von Hohlprofilen moglich ist, so 

dass innen verlaufende Hohlraume der Profile auch zur 
Fiihrung von z.B. Kabeln oder auch Luftstromen zur In- 
nenraumbeliif tung genutzt werden konnen. So wird noch- 
mals insbesondere auf die Fig. Id hingewiesen. Die 

25 dortige Anordnung zur Beliiftung des Innenraums ist 

z.B- so herstellbar, dass die Luf tungskanale, welche 
durch das Matrixmaterial laufen, durch ein "Durchbla- 
sen" dieses Materials vor der endgultigen Erstarrung 
geleistet wird, hierzu sind vorzugsweise in der Form- 

30 gebung des Formwerkzeugs Erhebungen zur Gestaltung 

der Luftauslasse vorzusehen. 

Ein besonders wichtiger Aspekt der Erfindung geht da- 
hin, dass mit einem erf indungsgeitiSflen Trager insbe- 
35 sondere die Stabilitat der Instrumententaf el erhOht 

wird, durch den moglichen Verzicht auf einen QuertrS- 
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ger werden Leichtbauanf orderungen erftillt. 

Dies wird vorzugsweise dadurch erreicht, dass als li- 
nienf6rmige Elemente, z.B. Btindel von Endlosfasern 
oder Streifen von Mattenmaterial eingelegt werden, 
wobei das Mattenmaterial als ein- oder mehrschichtig 
aufgebautes Vlies oder Gewebe ausgestaltet ist. Dem 
liegt der erf indungsgemafre Gedanke zugrunde, dass es 
kostenaufwendig und auch gewichtsintensiv ist, eine 
stabile Instrumententaf el liberall gleich stark zu 
gestalten, urn so auf jeden Fall auch an der am' 
starksten belasteten Stelle ausreichende Stabilitat 
zu besitzen. 

In diesem Zusammenhang wird riickblickend nochmals auf 
die Fig. la verwiesen, bei der die dort verlaufenden 
Linien <4en Kraftfluss in der Instrumententaf el wie- 
dergeben. Es ist nun moglich, in diese Kraf tf lussli- 
nien hinein z.B. streif enf ormiges Fasermaterial zu 
legen. An den Kraf tf lusslinien, wo besondere hohe 
Krafte wirken, konnen dann (entweder durch mehr Mate- 
rial oder durch besondere Werkstoffe) besondere An- 
passungen getroffen werden. 

25 Als Fasermaterial haben sich mehrere Materialien als 

besonders vorzugsweise herausgestellt . So ist es z.B. 
moglich, Streifen aus gewebten Glasf asermatten einzu- 
legen. Diese konnen z.B. mit einem Thermoplasten vor- 
impragniert sein oder sogar Thermoplast-Faden, z.B. 

30 Polypropylen-Faden enthalten, so dass die anschlie- 

fiende Einbindung in Matrixmaterial noch besser er- 
folgt (solche Produkte sind z.B. bei der Firma 
"Vetrotex" erhaitlich) . Das Einlegen solcher Streifen 
(bzw. "zugeschnittener Matten") mit Of f nungsberei- 

35 chen, also quasi in "Maskenf orm" bietet sich insbe- 

sondere an, wenn der Tr£ger auch stark auf Torsion 
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belastet werden soil. 



Insbesondere zur Aufnahme von Zugbelastung (z.B. bei 
der Ersetzung eines Quertragers) kann es auch moglich 
5 sein, Glas in Endlos-Glasf asern vorzusehen bzw. ganze 

Biindel von Endlos-Glasf asern. Hier ist das Fasermate- 
rial kein Gewebe bzw. Vlies sondern ein Strang ein- 
zelner Fasern, welche eventuell auch karosserieseitig 
angebunden werden konnen und somit die Quertrager- 
10 funktion iibernehmen. 

Insbesondere ist also vorteilhaft, dass hier (je nach 
Belastung) die Wahl des Materials bzw. wie viel von 
diesem Material verbaut wird, getroffen werden kann. 

15 

Hierzu sollen noch einige Beispiele genannt werden. 
Bei dem Matrixmaterial, welches die erfindungsgemaBen 
Kunststof fplattenelemente bildet, welche die linien- 
formigen Elemente zumindest teilweise umschliefien, 

20 handelt es sich vorzugsweise urn ein relativ "stabi- 

les" Material, welches das Fasermaterial zumindest 
bereichsweise durchdringt und durch diese Verbindung 
eine extrem stabile aber trotzdem leichtgewichtige 
Struktur entstehen lasst. Es ist hier im Allgemeinen 

25 nicht ausreichend, das Material einfach nur "einzu- 

schaumen", am ehesten ist eine Verbindung mit stabi- 
len Kunststof fen wie Polypropylen (z.B. PP30 mit 30 
mm langen Glasf asern verstarktes Propylen (Polypropy- 
len 30 LGF) ) moglich, alternativ sind z.B. auch ver- 

30 starkte oder unverstarkte Polyamide moglich. Hierbei 

sollte der Zug-E-Modul des Matrixmaterials vorzugs- 
weise mehr als 2000 N/m 2 , besonders vorzugsweise iiber 
3500 N/m 2 betragen. Fur besonders extreme Anwendungen 
ist allerdings auch moglich, Material mit E-Modulen 

35 von 22000 N/m 2 und groiier zu erreichen, hier kommen 

z.B. Sandwich-Aufbauten aus mehreren Schichten Glas- 
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fasermatten mit unterschiedlichen Trennschichten zum 
Einsatz . 

Bei der Verbindung des Fasermaterials mit dem Matrix- 
5 material sind auch unterschiedliche Verbindungsmog- 

lichkeiten gegeben . 

Bei nicht so hoch belasteten Teilen kann es z.B. aus- 
reichend sein, in eine Form (wie sie z.B. in Fig. 3 
10 gezeigt ist) durch Spritzgiefien Schmelze von PP30 LGF 

einzubringen, allerdings wird durch den Spritzguss- 
prozess hierbei eine Faserverkurzung stattfinden, 
welche die Stabilitat eher negativ beeinflusst. 

15 Alternativ hierzu ist es selbstverstandlich auch mog- 

lich, in eine entsprechende zweiteilige Form die 
Schmelze direkt aus dem Extruder z.B- in Form von 
Strangen abzulegen und dann die Form zusammenzupres- 
sen, wobei die Durchdringung des Fasermaterials mit 

20 dem Matrixmaterial stattfindet (dieses Verfahren ist 

als "Strang ablegen" bekannt) . Prinzipiell kommen er- 
f indungsgemaft samtliche Methoden zum Einsatz, bei de- 
nen z.B. in einer geschlossenen Form ein Streifen von 
Fasermaterial mit Matrixmaterial verbunden werden 

25 kann. Hierbei ist es selbstverstandlich moglich und • 

vorteilhaft, wie in Fig. 3 gezeigt, bereits durch die 
Formgebung des Formwerkzeugs die Kontur de$ Streifens 
und somit des spateren Bauteils vorzugebeh. Es ist 
hier moglich, in Abweichung von dem in Fig. 3 gezeig- 

30 ten eher kreisf ormigen Anordnungen auch eckigere An- 

ordnungen, auch im Querschnitt mehreckige Anordnungen 
vorzusehen, selbstverstandlich ist es auch moglich, 
auf eine entsprechende Konturierung zu verzichten 
(unter Umstanden unter kleinen Einbuften bei der Be- 

35 lastbarkeit) . 
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Prinzipiell ist es aber erf indungswesentlich, dass 
bei besonders hohen Belastungen bzw. auf die Art der 
Belastung zugeschnitteh, spezifisches Material ver- 
wendet werden kann (z.B. Endlosfasern bei Zugbelas- 
tung bzw. raumlich gekrummtes Mattenmaterial, wenn 
z.B. eine zus&tzliche starke Torsionsbelastung anzu- 
nehmen ist) . 
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5 Patentanspruche 

1. Instrument entaf el (1) , insbesondere fur 
Kraft f ahrzeuge, 

dadurch gekennzeichnet, 
10 dass diese eine aus linienf ormigen Elementen (2) 

aufgebaute Rahmenstruktur (3) aufweist, wobei 

von linienf ormigen Elementen begrenzte Bereiche 
(4) der Rahmenstruktur zumindest bereichsweise 

mit Kunststof fplattenelementen (5) verschlossen 
15 sind, wobei die Kunststof fplattenelemente mit 

den linienf ormigen Elementen stof f schlussig ver- 

bunden sind. 

2. Instrumententaf el nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Querschnitt der linien- 

2 0 f ormigen Elemente im in der Instrumententaf el 

verbauten Zustand U-formig, rund, oval oder 
mehreckig ist. 

3. Instrumententaf el nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das linienf ormige Element ein 

25 Streifen einer Bienenwabensandwichstruktur ist. 

4. Instrumententaf el nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das li- 
nienf ormige Element (2) aus Metallblech, geloch- 
tern Metallblech, Kunststoff oder aus einem Fa- 

30 sermaterial besteht. 

5. Instrumententaf el nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das li- 
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nienformige Element (2) an seiner Aufienseite 
Stege (2 T ) aufweist. 

6. Instrumententaf el nach einem cier vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dass die In- 

5 strumententaf el (1) auf ihrer Oberseite mit ei- 

ner Dekorschicht im wesentlichen vollflSchig be- 
legt ist. 

7 . Instrumententaf el nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dass die 

10 Kunststof fplattenelfemente (5) aus einem thermo- 

plastischen oder duroplastischen Kunststoff 
bestehen . 

8- Verfahren zur Herstellung einer Instrumententa- 
fel oder eines anderen Teils eines Kraftfahr- 

15 zeugs nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet, dass linienf ormige Ele- 
mente (2) in einen Formraum (6) eines Sprit z- 
guss- oder Presswerkzeugs eingelegt werden und 
anschlieftend in dem Werkzeug unter Bildung der 

20 Instrumententaf el, mit Kunststoff zumindest be- 

reichsweise umgeben werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass die linienf ormigen Elemente (2) als 
vorher fertiger selbsttragender Rahmen eingelegt 

25 werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass die linienf ormigen Elemente (2) als 
Einzelstiicke eingelegt werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
30 net, dass Streifen (7) aus einem Fasermaterial 

in eine Vertiefung (9a) einer ersten Formhaifte 
(8a) des Sprit zgusswerkzeuges eingelegt werden 
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und anschlieflend eine zweite Formhaifte (8b) , 
welche eine zur Vertiefung korrespondierende 
Auswolbung aufweist, mit der ersten Formhalfte 
so in Deckung gebracht wird, dass zwischen bei- 
den zumindest bereichsweise ein Spalt (6) ver- 
bleibt und anschlieliend ein Kunststoff in den 
Formraum (6) eingespritzt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass die linienf ormigen Elemente als Biindel 
von Endlosfasern oder als Streifen von Mattenma- 
terial eingelegt werden, wobei das Mattenmateri- 
al als ein- oder mehrschichtig aufgebautes Vlies 
oder Gewebe ausgestaltet ist. 

13. Ins t rumen tent a f el, hergestellt in einem Verfah- 
ren nach einem der Anspruche 8 bis 12. 

14 . Kraf tf ahrzeug, enthaltend eine Instrumententafel 
nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass die Rahmenstruktur (3) direkt 
mit der Stirnwand und/oder der Kraf tf ahrzeugka- 
rosserie verbindbar ist. 



WO 2004/050409 



PCT/EP2003/013509 



1/5 




Fig. 1a 




WO 2004/050409 | f PCT/EP2003/013509 

2/5 




WO 2004/050409 || PCT/EP2003/013509 

4/5 



Fig. 2 



a) 



2* 2" 



45" 



b) 



O 



c) 



I 1 




WO 2004/050409 WW PCT/EP2003/013509 

5/5 - 




NATIONAL SEARCH REPORT 



Interatrial 4 



(Application No 

PCT/EP 03/13509 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER , _ ft 

IPC 7 B60K37/0Q B62D25/14 B29C70/48 



According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 



B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 7 B60K B62D B29C 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are Included in the fields searched 



Electronic data base consulted during the International search (name o1 data base and, where practical, search terms used) 

EPO-Internal 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category * Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



US 4 455 338 A (HENNE HELMUT) 

19 June 1984 (1984-06-19) 

column 5, line 10 -column 6, line 26; 

figures 1,5-12 

US 5 273 597 A (HAMA N0Z0MU ET AL) 
28 December 1993 (1993-12-28) 
column 7, line 60 -column 8, line 26 
column 13, line 1-26; figures IB, 18-20 

US 5 564 515 A (SCHAMBRE JOHN) 

15 October 1996 (1996-10-15) 

column 2, line 23 - line 34; figure 1 



1,2,4-9, 

12-14 

3 



1,2,4, 
6-14 



□ 



Further documents are listed in the continuation of box C. 



Patent family members are listed in annex. 



° Special categories of cited documents : 

"A" document defining the general state of the art which Is not 

considered to be of particular relevance 
"E" earlier document but published on or after the International 

filing date 

"L u document which may throw doubts on priority clalm(s) or 
which Is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

"P* document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 



T" later document published after the International filing date 
or priority date and not In conflict with the applicatton but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

"X" document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an Inventive step when the document Is taken alone 

"Y" document of particular relevance; the claimed Invention 

cannot be considered to Involve an Inventive step when the 
document Is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
in the art. 

document member of the same patent family 



□ate of the actual completion of the International search 



19 March 2004 



Date of mailing o1 the International search report 



29/03/2004 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280 HV RjjswQk 
Tel. (+31 -70) 340-2040. TX. 31 651 epo nl, 
Fax (431-70) 340-3016 



Authorized officer 



Wlberg, S 



Form PCT/lSA/210 (second erwet) (July 1992) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

Information on patent family members 


mternflKal i 

PCT/EP I 


application No 

D3/13509 


Patent document 
cited In search report 


Publication 
date 


Patent famBy 
member(s) 


Publication 
date 



US 4455338 



19-06-1984 



DE 
DE 
EP 
ES 
JP 
OP 



3012007 Al 
3160234 Dl 
0036925 Al 
257193 Y 
1010336 B 
56150519 A 



08-10-1981 
16-06-1983 
07-10-1981 
01-01-1982 
21-02-1989 
21-11-1981 



US 5273597 



28-12-1993 



JP 
OP 
OP 
OP 
BE 
CA 
GB 



C 
A 



1847993 
2145338 
5065340 B 
2153708 A 
1004210 A3 
2003813 Al 
2225560 



A ,B 



07-06-1994 
04-06-1990 
17-09-1993 
13-06-1990 
13-10-1992 
26-05-1990 
06-06-1990 



US 5564515 A 15-10-1996 AT 405636 B 25-10-1999 

AT 150996 A 15-02-1999 

CA 2183919 Al 24-02-1997 



ftxm PCTflSA/210 (patent temByannsuc) (Juty 1993) 



INTERNATIONA^ RECHERCHENBERICHT 



Aktenzefchen 



PCT/EP 03/13509 



A. KLASSIFIZIERUNG PES AN ME L D U NGS G EGENST AND E S 

IPK 7 B60K37/00 B62D25/14 B29C70/48 



Nach der Intematlonalen Patentklassifikation (IPK) odor nach der nationalen Klassifikatlon und der IPK 



B. HECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchterter MindestprGfstoff (Wassifikattonssystem und Kksslflkationssymbole ) 

IPK 7 B60K B62D B29C 



Recherchlerte aber nicht zum Mindestprufstoff gehdrende Veroffentllchungen, sowelt diese unter die recherchlerten Qeblete fallen 



Wahrend der Intematlonalen Recherche konsufflerte elektronteche Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suohbegriffe) 

EPO-Internal 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie - Bezelchnung der Veroffentilchung, sowelt erforderlich unter Angabe der In Betracht kommenden Telle 



Betr. Anspruch Nr. 



US 4 455 338 A (HENNE HELMUT) 

19. Juni 1984 (1984-06-19) 

Spalte 5, Zeile 10 -Spalte 6, Zeile 26; 

Abbildungen 1,5-12 

US 5 273 597 A (HAMA NOZOMU ET AL) 
28. Dezember 1993 (1993-12-28) 
Spalte 7, Zeile 60 -Spalte 8, Zeile 26 
Spalte 13, Zeile 1-26; Abbildungen 
IB, 18-20 

US 5 564 515 A (SCHAMBRE JOHN) 

15. Oktober 1996 (1996-10-15) 

Spalte 2, Zeile 23 - Zeile 34; Abbildung 1 



1,2,4-9, 

12-14 

3 



1,2,4, 
6-14 



□ 



Weitere Veroffentllchungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



ID 



Slehe Anhang Patentfamilie 



• Besondere Kategorten von angegebenen Veroffenttichungen ; 

■A* Ver&ffentllchung, die den allgemelnen Stand derTechnlk cteflnlert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen 1st 

"E* alteres Dokument, das Jedoch erst am Oder nach dem Intematlonalen 
Anmeldedatum ver6ffentllcht worden 1st 

"L" Veroffentilchung, die geeignet 1st, elnen Priorltatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, oder dutch die das VerdffentHchungsdatum elner 
anderen »m Recherchenberlcht genannten Veroffentilchung belegt werden 
soil Oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben 1st (wie 
ausgefahrt) 

"O" VerSffentliohung, die sich auf elne mOndliche Offenbarung, 

elne Benutzung, elne Ausstellung oder andere MaBnahmen bezleht 

"P" Veroffentilchung, die vor dem Intematlonalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchien Prioritfltsdatum verOffentlfcht worden 1st 



T Spatere Veroff entBchung, die nach dem intemationalen Anmeldedatum 
oder dem PrioritStsdatum veroffentlicht worden 1st und mit der 
Anmeldung nicht kolHdlert, sondem nur zum Verstandnis des der 
Erfindung zugrundellegenden Prinzlps oder der Ihr zugrundellegenden 
Theorte angegeben 1st 

"X" VerottenUlchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dleser Veroffentilchung nicht als neu oder auf 
erfinderischerTatigkett beruhend betrachtet werden 

"Y* Veroffentilchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tfitigkeit beruhend betrachtet 
werden, v/enn die Veroffentilchung mlt elner oder mehreren anderen 
VerdffenUichungen dleser Kategorie in Verbindung gebracht wind und 
dtese Verbindung fOr elnen Fachmann naheliegend 1st 
Veroffentilchung, die MitgUed derselben Patentfamilie 1st 



Datum des Abschlusses der intemationalen Recherche 



19. Marz 2004 



Absendedatum des tffiematlonaten Recherchenberichte 



29/03/2004 



Name und Postanschrift der Intematlonalen Recherchenbehflrde 
Europfilsches Patentamt, P.B. 6818 Patentlaan 2 
NL-2280HVR8swiJk 
TeL (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl. 
Fax. (+31-70) 340-3016 



Bevollmachtigter Bedlensteter 

Wlberg, S 



Formbtatt PCT/lSA/210 (Btatt 2) (Juli 1092) 



INTERNATIONALQVECHERCHENBERICHT 

Angaben at VerOflenfflchungen, die zur selben Patentfamllle gehftren 



InterrnHatBS 



Aktenzefchen 



PCT/EP 03/13509 



lm Recherchenbericht 
angefOhrtes Patentdokument 



Datum der 
VerGffentlichung 



Mitgiied(er) der 
PatentfamlOe 



Datum der 
VerdffentHchung 



US 4455338 


A 


19- 


•06-1984 


DE 


9Ai OH/IT A 1 


HQ— 1 fl—1 Ofll 
\3o JLU— l?Ol 








r\ r- 

DE 














EP 


uuooy^b Al 


f.7—1 fi— 1 QQ1 










ES 


257193 Y 


01-01-1982 










JP 


1010336 B 


21-02-1989 










ID 


ODlOUOlj M 


Li 11 1701 


US 5273597 


A 


28- 


-12-1993 


ID 

Jr 












OP 


2145338 A 


04-06-1990 










JP 


5065340 B 


17-09-1993 










JP 


2153708 A 


13-06-1990 










BE 


1004210 A3 


13-10-1992 










CA 


2003813 Al 


26-05-1990 










GB 


2225560 A *B 


06-06-1990 


US 5564515 


A 


15- 


-10-1996 


AT 


405636 B 


25-10-1999 








AT 


150996 A 


15-02-1999 










CA 


2183919 Al 


24-02-1997 



Rwmbtan PCTflSA/210 (Anhang PatenttamWoKJutt 1S92) 



